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  2002年（予測）時点で1,691人（構成は以下のとおり） 
   雇用形態--社員：1,208人（全従業員に占める比率は71.4％で、1998年の43.3％が最低で、
その後しだいに上昇してきた） 
        シニア社員（55～65歳）：12人 
        協力会社（業務請負）の従業員：471人（全従業員に占める比率は27.9％） 
   性別--社員に占める女性の割合は30～40％ 
   平均年齢--30.9歳（2001年12月末） 
・勤務体制（組立職場）：平常勤務（所定労働時間）--８時～17時 
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   モノクロ（X84、X204、X20、X202、X14、X14M） 
   カラー（X162/X163、X160、X164） 
  さらに、たとえば、モノクロ機X84製品の場合には以下の仕様に分かれる。 
   出力様式Lips： 日本100V 
   出力様式SLK： 100V中南米、220Vオセアニア、220VASEAN、100V国内、220VCB.PCB、 
          220V中国 





































  2001年９月：17セルのうち、分業セルは13 
  2002年３月：15セルのうち、分業セルは12 
























































































   
セル名 製品 生産台数/日 勤務体制 作業者数 サイクルタイム 
PA-53 X160 168台 １直 14人 171秒 
PA-T5 定着ユニット 450台 １直 ６人 62秒 











  セルリーダー（基本的にはラインオフで、手直しを兼務）：１人（男） 














   
セル名 製品 生産台数/日 勤務体制 作業者数 サイクルタイム 
ITB-2 転写ユニット 1,150台 １直 18人 25秒 



















  2002年３月：15セルのうち、一人完結セルは３（巡回方式が２セル、一人方式が１セル） 



















































































   
セル名 製品（番号) 生産台数/日 勤務体制 作業者数 サイクルタイム 
PA-65A X210 120台 １直 ２人 240秒 
PA-63 X144 172台 １直 ３人 167秒 
PA-64A X208 ８台 １直 0.5人 502秒 
PA-64B X208 24台 １直 0.5人 510秒 
    計１人  
PA-10 X14MFP 40台 １直 ３人 720秒 
PA-1A X84 240台 １直 ５人 120秒 







































































































































     R：製品Ｘの意味（Ｃ社全体で使用している） 
     F：以下のように部品を区分する番号（文字）の一つ 
      RA・RB：単品メカ 
      RF：単組（２～３個の部品を単純に組み付けたもので、それ自体としては機能して
いないもの） 
      RG：ユニット、RH：電気一括ユニット、RS：バネ・印刷物、RZ：包材、等々 
・ビス類のほとんどは、Ｃ社で決められた番号を使用しており、たとえば、XB4-7300-609とい
う部品番号の意味は以下のとおり。 
   XB4-7：ビスの種類（頭の形、＋－など）、30：径（M3）、0-60：長さ、 
   9：表面処理（黒色、さび止め、クロムメッキなど） 
ハ）部品メーカーへの納入指示 
・部品発注の流れは以下のとおり。 
   生産計画：当月＋２ヶ月の期間 
    ↓ 
   部品手配の内示：部品メーカーには３ヶ月前に部品発注の内示をする。 
    ↓ 
   確定発注：最終確定は通常１ヶ月前から20日前で、最も短い場合は５日前におこなう。 
    ↓ 



























































































































































































































































































































































  コンベアライン（１本）：１直の生産台数1200台、作業者50人、 



























































































































































































































































































































  ａ．生産高（月単位で） 
  ｂ．収入（工数×レート〈加工費〉で計算する） 
  ｃ．支出１（人件費が最大項目） 
  ｄ．支出２（物件費その他） 
  ｅ．経費 
  ｆ．利益 
  ｇ．利益目標と実績 
  ｈ．損金目標（年間で機種１台ごとに決まっている） 
  ｉ．損金実績 
  ｊ．手直し費用目標（機種ごとに決まっており、売上げ×0.02％以内。これを12カ月とその
機種の生産台数比率で割って毎月の目標を設定する） 





































































受理日 平成26年 3 月24日 
 
